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SpritzgieGeinrichtung zur Herstehung e*mer , \'ielzahh?on Kimststoffteilen 

Die vorliegende Erfindung belrifft eine SpritzgieOeinrichtung mit einem Einspritzaggregat und 
einer zumindest zweiteilicen Form, welche eine Vielzahl getrennter KavitSten aufweist, wobei 
ieder Kavitat ein mil dem Einspritzaggregat in Verbindung stehender und mit mindestens 
einer Heizeinrichtung versehener ZufuhnXanal zugeordnet ist. 

Viele Kunststoffteile werden heute auf SpritzgieBmaschinen unter Verwendung von 
Mehrkavitatenwerkzeugen produziert. Fur die angu&lose. abfalHreie Produktion werden sehr 
haufig beheizte Schmelzeverteilersysteme mit HeiGkanaldOsen verwendet. Vor allem bei der 
Produktion von Kleinteilen (z.B. Schraubverschlusse, Einwegspritzen usw.) in 
Spritzgiefcwerkzeugen mit 2 bis 96 Ksvitaten kann die Maschinensteuerung aus kosher 
gemessenen Prezefiparametem (wie z.B. Messung des Hydraulikdruckes im Spritzzylinder 
Oder des Massedruckes im Schneckenvorraum, der Masse- und Werkzeugtemperatur sowie 
des verbliebenen Resthubes der Schnecke nacn erlolgter Weitaeugfullung) mit 
Prozefcubewachungsprogrammen in vielen Fallen bestimmte OuaUtatsmangel wie die 
unvollstSndige Fullung einzelner Kavitaten nicht erkennen. 

Dies tuhrt zur Probiematik, dafi die zumeist auch noch mit kurzer Zykluszeit von 4 bis 20 
Sekunden produzierien und als SchOttgut gelieferten Kleinteile nur mit erheblichem 
manuellem Prufaufwand aussortiert werden konnen. Bitdverarbeltungssysteme zur 
Fehlerkennung kommen bei hdheren Fachzahlen und kurzen Zykluszerten auch sehr schnell 
an ihre Leistungsgrenze. Erhebliche wirtschaftiiche Schwiengkeiten ergeben sich vor allem 
dann, wenn die Kleinteile vollautomatisch montiert werden und nicht voll ausgespritzte Teile 
zu Storungen an Montageautomaten fOhren. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine SpritzgieBeinrichtung zu schaffen, mit der 
Qualitatsmangel zuverlsssiger erkannt und in der Folge auch vermieden werden konnen. 

Bei der erfindungsgemaBen Spritzgielieinrichtung ist dazu vorgesehen, daB in jeder Kavitat 
eine DruckmeBeinrichtung angeordnet ist. 

Bei der Erfindung kann zumindest wahrend des Einspritzvorganges in jeder KavitM mitteis 
DruckmeBeinrichtungen der Druck gemessen werden, wobei bei Abweichung des Druckes 
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von vorgegebenen Sollwerten in eWr odcr rnehr*ei€n* KaviteVen)* eine Steuer inheit die 
zugehorige(n) Heizeinrichtung(en) und/oder in den Zufuhrkanalen angeordnete 
Nadelverschlu&dusen individuell regelt. 

Die Druckinformation aus den ein2elnen Kavilaten wird also zur Optimierung der 
Temperatureinstellung der Heizeinrichtungen an den Zufuhrkanalen und/oder zur 
Eestimmung des gunstigsten Oflnungszeitpunktes der jeweiligen Nadelverschlu&dusen 
genutzt. Diese Optimierung erfolgt mit dem Ziel, moglichst gleiche Druckverhaitnisse in den 
einzelnen Kavilaten zu erhalten. Besonders vorteilhaft zeigt sich die erfindungsgema&e 
Entwicklung dann, wenn es aufgrund von Fliefieigenschaftsunterschieden einer neuen 
Materialcharge Oder geanderten Temperaturverhaltnissen im Werkzeug zu gr6&eren 
Druckanderungen in den Kavitaten kommt. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind zwei unterschiedliche Arten von 
Heizeinrichtungen vorgesehen. Einerseits sorgen nahe der ZufuhrkanSle im 
HeiBkanalverteiler angeordnete Heizpatronen fur die notwendige Grundtemperatur und 
andererseits ermoglichen die Zufuhrkanale umgebende Heizbander eine Feinreguliewng der 
letztlich erwunschten Solltemperaxur. 

Weiters kann noch eine Entnahme- und Sortiereinrichtung fur die m'rttels der 
Spritzgiefceinrichtung hergestelrten Kunststoftteile vorgesehen sein, die an die 
Ausgangsseite der Steuereinheit anschlie&bar ist. Durch Vergleich des in jeder Kavitat 
gemessenen Druckwertes mit einem vorgegebenen Toleranzband kann eine automatische 
AusschuGselektierung erfolgen. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der vorliegenden Erfmdung werden anschlie&end 
anhand der Zeichnung naher erlautert. 

Die Zeichnung zeigt die erfmdungsrelevanten Bestandteile einer SpritzgieBeinrichtung. Die 
zweiteilige Form der SpritzgieBeinrichtung weist eine Vielzahl nebeneinander angeordnete 
Kavitaten 1 auf Zu diesen Kavitaten 1 fuhrt jeweils ein Zufuhrkanal 3, der mittels einer 
Nadelverschlu&duse A an seinem der Kavitat 1 zugewandten Ende versehlossen werden 
kann. Zur Betatigung der NadelverschluBdGse 4 dient ein Hydraulikzylinder 14, der an eine 
Hydraulikeinhe'rt 13 angeschlossen ist. 



In jeder Kavitat 1 ist erfindungsgemafi eine DruckmelJeinrichtung 2 angeordnet. deren 
Melisignale an die Eingangssehe einer Steuereinh H 12 geleitet werden. 



An der Ausgangsseite der Steuereinheit 12 sind unterschiedliche Heizeinrichtungen 
angeordnet: Einerse'its sind die Zuluhrkanale 3 mil Heizbandern 5 versehen, und 
andererseils wei$t der Hei&kanalverteiler 7 eine Vielzahl von Bohrungen auf. in denen 
Heizpatronen 6 angeordnet sind. Den Heizpatronen 6 kommt die Aufgabe der 
Grundversorgung zu, wogegen mil den Heizbandern 5 eine Feinregulierung der Temperatur 
vorgenommen werden kann. Sowohl bei den Heizbandern 5 als auch den Heizpatronen 6 
werden zur Warmeerzeugung in Keramik eingebettete Widerstandsdrihte verwendet. 

Das Einspritzaggregat 16, in dem der zu verarbeitende Kunststoff schmelzflOssig aufbereitet 
wird, weist einen Plastifizierzylinder 8 auf, in dem eine Plasfrfizierschnecke 18 angeordnet 
ist. Der Plastifizierzylinder 8 ist von Heizbandern 9 umgeben und mit einem 
Temperaturfuhler 10 versehen. Dieser TemperaturfGhler 10 ist ebenso wie ein am 
Einspritzaggregat 16 angeordneter Hydraulikdruckaufnehmer 11 mit der Steuereinheit 12 
verbunden. 

Zum naheren Verst&ndnis der Erfindung wird folgendes ausgefiihrt: 

Ein dem von den DruckmeBeinrichtungen 2 gemessenen Wert entsprechendes 
Spannungssignal wird dabei an die Steuereinheit 12 weitergeleitet. Bel Oberschreitung 
vorgegebener oberer und unterer Druckgrenzwene starlet die Steuereinheit 12 eine 
Temperaturkorrektur an den betroffenen Kavitaten 1. wobei die Steuereinheit 12 die 
zugehorigen Heizeinrichtungen individuell regelt. Je nach Umfang der Abweichung erfolgt 
die Regelung Ober die Heizpatronen 6 (Grobeinsteltung) Oder die die jeweiligen Zuluhrkanale 
3 umgebenden Heizbander 5 (Feineinstellung). Bei uberhohtem Druck erfolgt dabei eine 
stulenweise Absenkung und im umgekehrten Fall eine Annebung der Temperatur. Haufigste 
Ursache der autiretenden Oruckdcfferenzen, die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
korrigiert werden, sind unterschiedlich lange 2ufuhrkanale 3, je nachdem, in welchem 
Abstand sich die jeweilige Kavitat 1 zur EinspritzdOse 19 dee Einspritzaggregates 16 
befindet. 



Erganzend Oder alternativ kann der in'tren Kavittten 1 ^emVssene Druck auch zur 
Optimierung des Offnungszeitpunktes und/oder Verschlie&zeitpunktes der 
Nadelverschluftdusen 4 herangezogen werden. Bei aulgrund ihr r Lage "benachteiligten" 
Kavitaten 1 wird dabei fruher geoffnet und/oder spater geschlossen, sodafc sich fQr diese 
Kavitaten 1 ein zeitlicher Vorteil ergibl. Die Regelung erfotgt ausgehend von der 
Sieuereir.heii 12 Gber die HyoYauiikeinheit 13 auf die Hydrauiikzylinder 14 der 
NadelverschluRdusen 4. 

Bei einer Anderung des verarbeiteten Kunststoffes kann es vorkommen, da& in alien 
Kavitaten 1 eine gleichsinnige Druckabweichung festgestellt wird. Dies stellt einen typischen 
Fall dar, bei dem die Steuereinheit 12 zusatziich zur individuellen Regelung der 
Heizeinrichtung 5 und 6 zentral auf Stellgro&en des Einspritzaggregates 16, wie 
beispielsweise den Einsprilzdruck und/oder die Temperatur des zum Einspritzen 
aufbereiteten Kunststoffes, einwirkt. 

Obwohl die Optimierung mit dem Ziel erfolgt, nach Feststellung einer Druckabweichung 
umgehend wieder gleiche Druckverhattnisse in den einzelnen Kavitaten 1 herzustellen, kann 
es vorubergehend gunstig sein, wenn die von den DruckmeBeinrichtungen 2 gemessenen 
Druckwerte mittels der Steuereinheit 12 auch an eine Entnahme- und Sortie reinrichtung 
(nicht gezeigt) weitergeleitet v/erden. Dadurch kann eine AusschuGselektierung 
vorgenommen werden, wobei bei Druckwerten auGerhalb des Toleranzbandes der 
Kunststoffteii automatisch verworfen wird. 
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Schutzanspruche: 



1, Spritzgiefteinrichtung mit emem Einspriuaggregat una einer zumindest zweiteiligen Form, 
welche eine Vielzahl getrennter Kavitaten aufweist. wobei jeder Kavitat ein mit dem 
Einspritzaggregat in Verbindung stehender und mit mindestens einer Heizeinrichtung 
versehener Zufuhrkanal zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, da& in jeder Kavitat (1) 
eine Druckme&einrichtung (2) angeordnet ist. 

2. Spritzgielieinhchtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi weHers eine 
Steuereinheit (12) vorgesehen ist, deren Eingangsseite mit den Dructanefceinrichtungen 
(2) und deren Ausgangsseite mit den Heizeinrichtungen (5, 6) und/oder mit in den 
Zufuhrkanalen (3) angeordneten Nadelverschlu&dQsen (4) in Verbindung steht, wobei 
jede Heizeinrichtung (5, 6) und/oder jede Nadelverschlu&duse (4) in AbhSngigkeit der von 
der zugehorioen Druckmefieinrichtung (2) gemessenen Druckwerte individual regelbar 
ist. 

3. Spritzgielieinricmung nacn Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet. daft die 
Heizeinrichtungen die Zufuhrkanale (3) umgebende Heizbander (5) sind. 

4. Spritzgiefleinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da* 
die Heizeinrichtungen nahe der Zufuhrkanale (3) angeordnete Heizpatronen (6) sind. 

5. Spritzgie&einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daA 
weiters eine Entnahme- und Sortiereinrichtung 1ur die mittels der Spritzgiefteinrichtung 
hergestellten Kunststoffteile vorgesehen ist, welche an die Ausgangsseite der 
Steuereinheit (12) anschliefcbar ist. 
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